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Transparente Feuerschutzplatten und ihre Herstellung 

Urn die Zeit zu vermin dern, die norma lerweise zum Trock- 
nen der Schicht des blahbaren Materials erforderlich ist, 
wird die Platte durch ein Verf ahren gebildet, wobei man eine 
Schicht (25), die eine waBrige Losung von bIShbarem Mate- 
rial enthSK, auf einem zylindrisch bewegten TrSger (24) bil- 
det. Wasser von der Schicht des Materials auf dem Trager 
durch Anwendung von Warme entfernt, die biahbare 
Schicht vom Trager innerhalb eines ZykJus ihrer Auf bringung 
darauf derart entfernt, daB die Schicht be) (31) wieder auf- 
gearbeitet bzw. zerbrochen wird und das entfernte biahbare 
Material (26) ais Schicht (35) einer Platte (33, 35) auf gebracht 
wird, bevor oder nachdem eine weitere erf orderliche Einstel- 
lung des WassergehaltsdesblShbaren Materials erfolgt. 




BUNDESDRUCKEREI 07.86 608038/674 



12/70 



3509249 



G 3393 D/Wd 



Patentansprttche 



1 • Verf ahren zur Herstellung einer transparenten 
Feuerschutzplatte enthaltend wenigstens eine 
Verglasungsscheibe und ein begleitendes blShbares 
Material, dadurch gekennzeichnet, daB die Platte 
durch ein Verfahren erhSltlich ist, wobei man 
eine Schicht bildet, die eine wSssrige L5sung 
eines blShbaren Materials auf einem zylindrischen 
beweglichen Trager enthSlt, Wasser aus der Schicht 
des Materials auf dem Trager durch Anwendung von 
WMrme entfernt, die bl&hbare Schicht von dem TrSger 
innerhalb eines Zyklus ihrer Aufbringung darauf 
derart entfernt, daB die Schicht wiederauf gearbeitet 
bzw. zerbrochen wird und das entfernte blShbare 
Material in diese Platte einbringt, bevor oder. nach 
dem eine weitere erf drderliche Kinstellung im 
Wassergehalt des blahbaren Materials erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB Wasser aus dem blShbaren Material entfernt wird, 
wahrend es sich auf dem TrSger bef indet und das 
Material mit einem Restwassergehalt von wenigstens 
20 Gew.-% entfernt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 r dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Wasser von dem blShbaren Material 
entfernt wird, wShrend es sich auf dem TrSger be- 
findet und das entfernte Material einen Restwasser- 
gehalt von hochstens 48 Gew.-% aufweist. 
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4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das blMhbare Material 
als wenigstens eine Schicht zwischen einem Paar 
von Verglasungsscheiben sandwichartig einge- 
schlossen wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die blahbare Schicht 
vom TrMger innerhalb von 60 Sekunden nach ihrer 
Aufbringung darauf entfernt wird, 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die blMhbare Schicht auf dem TrMger fiir 

eine Zeitspanne zwischen 3 und 20 Sekunden ver- 
bleibt. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht, wMhrend 
sie auf dera TrMger verbleibt, allein durch den 
TrMger erhitzt wird. 

t. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der TrMger auf eine 
Temperatur im Bereich von 90 °C bis einschlieBlich 
140°C erhitzt wird. 

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht auf dem 
TrMger der Umgebungs atmosphere ausgesetzt ist. 

• Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der TrMger durch eine 
rotierende Trommel gebildet wird. 

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die blShbare Schicht 
vom TrMger mit ein Rakel entfernt wird. 
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12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB Wasser vom biahbaren 
Material entfernt wird, wahrend es sich auf dem 
TrSger befindet und ein Material hinterbleibt, 
das einen Restwassergehalt von nicht weniger als 
42 Gew.-% aufweist. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , 
dafl das biahbare Material vom Trager als Band ent- 
fernt wird. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB , jede weitere erforder- 
liche Einstellung des Wassergehaltes des biah- 
baren Materials durch Erhitzen erfolgt. 

15. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB Wasser vom biahbaren 
Material entfernt wird, wahrend es sich auf dem 
Trager befindet und ein Material hinterbleibt 
(und abgenonunen wird) , das einen Restwassergehalt 
im Bereich von 25 Gew.-% bis einschlieBlich 

35 Gew.-% aufweist. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet , 
daB das blShbare Material vom TrMger in kSrniger 
Form entfernt wird. 

1 7 . Verfahren nach Anspruch 1 5 oder 1 6 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl das blShbare Material auf den 
Trager in einer Schicht auf gebracht wird, deren 
Dicke im Bereich von 0,1 mm bis einschl. 3,0 mm 
liegt. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Dicke der so auf gebrachten Schicht im 
Bereich von 0,4 mm bis einschl. 1,5 mm liegt. 
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Verfahren nach einera der vdrhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet , dafl die wSssrige Ldsung 
des blShbaren Materials auf den Trager aufgebracht 
wird, wahrend die Losung sich bei einer Temperatur 
im Bereich von 20°C bis einschl. 60°C befindet. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, da8 die wSssrige Losung 
des blahbaren Materials auf den Trager durch eine 
Einrichtung aufgebracht wird, die eine Ubertragungs 
walze umfafit. 

Verfahren nach Anspruch 20 , dadurch gekennzeichnet, 
daB der Trager und die Obertragungswalze einen 
engsten Abstand von zwischen 0,3 mm und 1,0 mm 
haben. 

Verfahren nach Anspruch 20 oder 21 r dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Mengen dieser Losung in den Spalt 
zwischen Trager und Ubertragungswalze gespruht 
werden • 

Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das biahbare Material 
hydratisiertes Natriumsilicat ist. 



Peuerschutzplatte, herstellbar gemSB einem Ver- 
fahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer transparenten Feuerschutzplatte enthaltend 
wenigstens eine Verglasungsscheibe und ein begleitendes 
blahbares Material sowie nach diesem Verfahren herge- 
stellte Platten bzw. Scheiben. 

In solchen Platten ist es deutlich ervriinscht, dafl 
das biahbare Material sich nicht in einem frei flieBen- 
den flUssigen Zustand befinden sollte, urn die Notwendig- 
keit von Dichtmitteln zu vermeiden, welche gewahrleisten, 
daB das biahbare Material an seinem erf orderlichen Platz 
bleibt. Es ist bekannt, blahbares Material in Form einer 
Folie Oder eines Filmes und in kSrniger Form zu benutzen, 
wie dies in der GB-PS 2 023 452B vorgeschlagen ist. 

Wie auf diesem Fachgebiet wohl bekannt ist, sind die 
hauptsSchlich zur Bildung des blahbaren Materials ver- 
wendeten Stoffe wSssrige Ldsungen, die Trocknen er- 
fordern, urn ein festes blahbares Produkt zu ergeben. 
Der Stand der Technik zeigt, dafl dieses Trocknen des 
blShbaren Materials vor seinem Eiribringen in Feuerschutz- 
platten Oder -scheiben deutliche Probleme bedingt und 
es gibt zahlreiche LSsungsvorschlage dafur. Ein besonderes 
Problem, das besonders schwierig zu losen ist, besteht 
darin, daB man ausreichend Wasser von einer wSssrigen 
L6sung von biahbarem Material entfernt, um ein brauch- 
bares Feuerschutzprodukt zu erzielen, wShrend man die 
Bildung einer Kruste auf der Oberfiache des blahbaren 
Materials wShrend der Trocknung verhindert ohne zu 
sehr langen Trocknungszeiten Zuflucht zu nehmen, z.B- 
mehreren Stunden Oder sogar mehreren Tagen, wie es schon 
vorgeschlagen wurde. Solche Trocknungszeiten erfordem 
die Lagerung grofier Flachen des blahbaren Materials 
wahrend der Trocknung und dies kann sehr kostspielig 
sein, wenn Feuerschutzplatten in industriellem MaBstab 
hergestellt werden. Ein weiteres Problem besteht darin, 
das Auf treten von Blasen im blahbaren Material zu 
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venreiden. Das Vorliegen einer Kruste oder von Blasen 
im blahbaren Material ist besonders nachteilig, wenn 
man transparente Feuerschutzplatten raachen will. Das 
Vorliegen einer Kruste verzogert auch die weitere 
Trocknung des blahbaren Materials. 

Ziel der Erfindung ist ein Verfahren, durch welches 
Wasser aus wSssrigem blahbaren Material vorbereitend 
fttr dessen Verwendung in einer Feuerschutzplatte ent- 
fernt werden kann. 

Gemafl der Erfindung besteht ein Verfahren zur Hers tel lung 
einer transparenten Feuerschutzplatte, enthaltend 
wenigstens eine Verglasungsscheibe und damit verbunde- 
nes blahbares Material , darin, daB die Platte durch 
ein Verfahren erhaltlich ist, wobei man eine Schicht 
bildet, die eine wSssrige Losung eines blahbaren 
Materials auf einem zylindrischen beweglichen. Trager ent- 
h£lt, Wasser aus der Schicht des Materials auf dem Trager 
durch Anwendung von warme entfernt, die biahbare Schicht 
von dem Trager innerhalb eines Zyklus ihrer Aufbringung 
darauf derart entfernt, daB die Schicht wieder aufge- 
arbeitet bzw. zerbrochen wird und das entfernte bl&h- 
bare Material in diese Platte einbringt, bevor oder 
nachdem eine weitere erf orderliche Einstellung im 
Wassergehalt des blahbaren Materials erfolgt. 

Die Menge an Wasser, die vom blahbaren Material ent- 
fernt wird, wahrend es sich auf dem Trager befindet, 
kann gesteuert werden, z.B. indem man das Erhitzen 
und/ oder die Geschwindigkeit des TrSgers einstellt, 
so daB das biahbare Material beim Abheben irgend- 
einen gewUnschten Restwassergehalt hat. Z.B. kann das 
biahbare Material als viskoses Band entfernt werden, 
das eine weitere Verminderung des Wassergehaltes erfordert. 
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In einem solchen Falle kann die Wiederauf arbeitung 
des blShbaren Materials, das erfolgt wenn es vom 
TrSger entfernt wird, jede Kruste aufbrechen, die 
sich gebildet haben kann, so dafl das Krustenmaterial 
wenigstens teilweise in das Band resorbiert werden kann. 
Somit behindern solche Krusten nicht das weitere 
Trocknen des Bandes noch haben sie eine nachteilige 
Wirkung auf die optischen Eigenschaf ten einer Scheibe, 
die ein solches Material enth&lt. Dieses Wiederauf - 
arbeiten kann auch dazu ftthren, alle Blasen auszutreiben, 
die sich in der Schicht auf dem TrMger gebildet haben. 
Andererseits kann beispielsweise das blahbare Material 
weiter auf dem TrSger getrocknet werden, so daB es 
bei seiner Entfernung in Korner aufgebrochen wird. In 
einem solchen Fall neigt das Material dazu, durch 
alle Blasen zu brechen, die sich in der Schicht gebildet 
haben, so daB diese Blasen nicht langervom blahbaren 
Material umschlossen sind. Dies ist auch besonders 
vorteilhaft zur Verminderung Oder Vermeidung des 
Vorliegens von Blasen in einer fertigen Feuerschutz- 
scheibe. Solche Korner konnen beispielsweise in eine 
Feuerschutzscheibe eingebracht werden, wie dies in der 
GB-PS 2 023 452B beschrieben ist. 

Die Entfernung von Wasser vom blahbaren Material nach 
einem Verfahren gemaB der Erfindung kann daher viel 
rascher erfolgen a Is bei bisher bekannten Trocknungs- 
techniken und demgemaB wird die Produktionsf l&che , 
die fiir eine gegebene Prod ukt ion smenge erforderlich ist, 
stark vermindert. 

Wasser wird vorzugsweise aus dem blahbaren Material 
entfernt, wMhrend es sich auf dem TrSger befindet, 
was ein Material mit einem Restwassergehalt von 
wenigstens 20 Gew.-* hinterlSBt. Es ist im allgemeinen 
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erwiinscht, daB der Wassergehalt des blahbaren Materials , 
das in eine transparente Feuerschutzscheibe eingebracht 
5 werden soli, im Bereich von 25 bis 35 Gew.-% liegt. Es 
kann erwunscht sein, mehr Wasser als diese Menge zu ent- 
femen, in Fallen , wo beispielsweise Korner von blSh- 
barem Material in einen wassrigen Binder in der Scheibe 
eingebracht werden sollen, jedoch gibt die Entfernung 
10 von Wasser unter Hinterlassung eines Res twassergehaltes 
von weniger als 20 % AnlaB zu betrSchtlichen praktischen 
Schwierigkeiten bei der Rehydratisierung des blahbaren 
Materials und bei der Bildung einer transparenten Scheibe. 

15 Vorteilhaf terweise wird Wasser vom blahbaren Material 
entfernt wahrend es sich noch auf dem Trager befindet, 
was ein Material bei der Entfernung mit einem Rest- 
wassergehalt von hochstens 48 <3ew.-% ergibt. 

20 Vorzugsweise wird dieses blahbare Material als wenigstens 
eine Schicht zwischen ein Paar von Verglasungsscheiben 
sandwichartig eingeschlossen* Eine solche Schicht kann 
dazu dienen und vorzugsweise tut sie dies, diese Scheiben 
miteinander zu verbinden. 

26 

Vorzugsweise wird die blahbare Schicht von dem TrMger 
inner halb von 60 Sekunden nach ihrer Aufbringung darauf 
entfernt, beispielsweise innerhalb 30 Sekunden, Es ist 
etwas uberraschend im Hinblick auf die sehr langen 

30 Trocknungszeiten, die bisher in Betracht gezogen wurden, 
daB geniigend Wasser vom blahbaren Material so schnell 
entfernt werden kann, vim ein Material zu ergeben, das 
nach der Wiederauf arbeitung oder dem Brechen geeignet 
fiir das Einbrinqen in eine Feuerschutzscheibe ist, 

35 gleichgiiltig ob es in Scheibenform oder korniger Form 
verwendet wird, jedoch ist dies trotzdem der Fall. 
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Die Erzeugung kann weiter beschleunigt werden, wenn 
diese blahbare Schicht auf dem TrSger fur eine Zeit- 
spanne zwischen 3 und 20 Sekunden bleibt, beispielsweise 
5 fiir weniger als 15 Sekunden, was bevorzugt ist. 

Vorzugsweise wird die Schicht, wahrend sie auf dem 
Trager bleibt, durch den Trager allein erhitzt. Dies 
gewShrleistet, dafl die freie Oberflache der Schicht 
kuhler ist als die OberflSche, die sich in Kontankt mit 
dem sich bewegenden Tr£ger befindet und feuchter als 
die freie Oberflache einer Schicht, die von oben erwSrrat 
wird, so dafl die Bildung einer Kruste auf dieser freien 
OberflSLche inhibiert wird. Die Bildung einer solchen 
Kruste inhibiert das Trocknen und ist auch besonders 
nachteilig in den Fallen, wo das blahbare Material in 
eine transparente Scheibe eingebracht werden soil. 
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Der bewegliche Trager ist vorzugsweise auf eine Temperatur 
im Bereich von 90°C bis einschlieBlich 140°C erhitzt, urn 
die raschest mogliche Trocknung ohne das Risiko eines 
vorzeitigen Aufblahens zu erzielen. Vorteilhaf terweise wird 
jeder Trager auf eine Temperatur iiber 100°C erhitzt und 
in einigen Ausf uhrungsf ormen der Erfindung wird er 
optimal auf eine Temperatur im Bereich von 125°C bis 
138°C einschlieBlich erhitzt. 

Bei einigen bevorzugten Ausf iihrungsf ormen der Erfindung 
ist die Schicht auf dem b ewe g ten Trager der Umgebungs- 
atmosphkre ausgesetzt, so daB Wasserdampf leicht daraus 
ausgetrieben werden kann. Bei anderen bevorzugten Aus- 
f Uhrungsf ormen wird die AtmosphSre in Kontakt mit der 
Schicht wahrend ihrer Trocknung gesteuert, beispiels- 
weise gemSB der GB-PS 2 047 862A. 

Der bewegte Trager ist vorzugsweise eine rotierende 
Trommel und die Schicht wird vorzugsweise vom Trager 
mit einer Rakel entfernt. Eine solche Trommel nimmt 
weniger Bodenraum ein als beispielsweise ein horizontal 
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laufendes FSrderband als Trager und die Verwendung 
einer Rakel kann selbst schon ausreichen, um das 
blahbare Material bei der Entfernung wleder auf zuarbeiten 
5 oder zu brechen. 

Bei einigen bevorzugten Ausfiihrungsf ormen der Erfindung 
wird Wasser vom blahbaren Material entfernt wahrend 
es sich auf dem TrSger befindet,was ein Material mit 

10 einem Restwassergehalt von nicht weniger als 42 Gew.-% 
bei der Entfernung hinterlaBt. Wenn das Verfahren der 
Erfindung auf diese Weise durchgef iihrt wird, neigt 
das blShbare Material in der Schicht auf dem bewegten 
Trager dazu, sich an dem Punkt anzusammeln, wo es vom 

15 TrSger entfernt wird und somit wird es wieder aufge- 

arbeitet und kann als Band abgezogen werden. Vorzugsweise 
wird ein solches getrocknetes blahbares Material vom 
bewegten Trager als Band entfernt. Ein solches Band 
(Oder richtiger ein Teil davon) kann dann auf eine 

20 verglasungsscheibe aufgebracht werden, um ein Produkt 
zur Verwendung als oder in einer Feuerschutzscheibe zu 
bilden. 

Gewiinschtenfalls kann das Band selbst oder konnen 
26 Telle eines solchen Bandes, untersttttzt z.B. durch 
Glas- Oder glasartige Scheiben,behandelt werden, um 
den Wassergehalt des blahbaren Materials einzustellen. 
Eine solche Einstellung kann beispielsweise bewirkt 
werden, indem man das blahbare Material nacb seiner Ent- 
30 fernung vom bewegten TrSger, auf dem die anfSngliche 
Trocknung erfolgte, gelinde erwarmt. Die Einstellung 
des Wassergehaltes des blahbaren Materials kann bei- 
spielsweise so sein, daB man den Restwassergehalt in 
deji Bereich von 25 bis einschlieBlich 35 Gew.-% der 
35 blahbaren Zusammensetzung vor deren Verwendung in der 
fertigen Feuerschutzplatte oder -scheibe bringt. 
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Es wurde gefunden, daB ein Wassergehalt in diesem Bereich 
die beste Kombination von Feuerschutz, LichtdurchlSssig- 
5 keit und Alterungseigenschaf ten fiir das blahbare Material 
ergibt, wenn es in eine Platte eingebracht wird. Dies 
soil nicht besagen, daB der optimale Wassergehalt des 
blahbaren Materials eines Zwischenproduktes zur Ver- 
wendung fttr die Bildung einer Feuerschutzplatte eben- 

10 falls in diesem Bereich liegt. Z.B. zwei solche Zwischen- 
produkte, von denen jedes aus einer Glasscheibe mit einer 
daran haftenden Schicht von blShbarem Material besteht, 
konrien mit ihren blahbaren Schichten in Kontakt miteinan- 
der angeordnet und dann verbunden werden, vim eine be- 

15 schichtete Feuerschutzplatte zu bilden. Der Bindungs- 

stufe kann eine Entgasungsstuf e vorausgehen, in welcher 
das Volumen zwischen den Scheiben niedrigem Druck unter- 
worfen wird. Es ist ersichtlich, daB jede solche Ent- 
gasungsstufe nicht nur Gase von zwischen den Glasscheiben 

20 ansaugt, sondern auch einen Teil des Wassers entfernt, 
das in den blahbaren Schichten verblieben ist, und dies 
sollte zweckmaBig in Betracht gezogen werden, wenn man 
den bevorzugten Wassergehalt fiir das blahbare Material 
vor dem endgultigen Zusammenbau der Platte wShlt. 

25 

Jede notwendige nachfolgende Einstellung des Wasser- 
gehaltes des blahbaren Materials wird vorzugsweise be- 
wirkt, indem man dieses Material nach seiner Entfernung 
von dem bewegten Tr&ger erwSLrmt . 

30 

Bei anderen bevorzugten Ausftihrungsf ormen der Erfindung 
wird Wasser von dem blahbaren Material entfernt, wShrend 
es sich auf dem TrSger befindet, urn ein Material zu 
hinterlassen, das nach der Entfernung einen Restwasser- 
35 gehalt im Bereich von 25 bis einschlieBlich 35 Gew.-% 
hat. In diesen FSllen kann das blShbare Material, und 
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vorzugsweise wird es das, vom bewegten TrMger in korniger 
Form entfernt werden und 1st dann fertig zur unmittel- 
baren Einbringung in eine Feuerschutzplatte. 

Vorteilhaf terweise wird dieses blMhbare Material auf 
den TrMger in einer Schicht auf gebracht , der en Dicke 
im Bereich vom 0,1 mm bis einschliefllich 3,0 ram liegt 
und insbesondere im Bereich von 0,4 mm bis einschliefllich 
1,5 ram. Die Dicke kann z.B. im Bereich von 0,8 ram bis 
einschliefllich 1 , 2 mm liegen. Es wurde f estgestellt, 
daB beim Arbeiten innnerhalb wenigstens einer dieser 
Bereiche ein rasches Trocknen der Schicht erfolgen kann 
wShrend sich ein kQrniges Zwischenprodukt ergibt, das 
sich besonders fiir die Einbringung in eine solche Feuer- 
schutzplatte eignet. 

Um das rasche Trocknen der Schicht auf dera bewegten 
Trager zu begiinstigen, wird es bevorzugt, die wassrige 
LSsung des blShbaren Materials auf diesen Trager aufzu- 
bringen wahrend sich die LSsung bei einer Temperatur 
im Bereich von 20°C bis einschliefllich 60°C befindet, 

Vorzugsweise wird die wassrige LSsung von blMhbarem 
Material auf den TrMger durch Mittel auf gebracht, die 
eine Ubertragungswalze einschlieflen. Dies ist eine 
sehr einfache Art des Aufbringens der L6sung und die 
ttbertragungswalze kann benutzt werden um zu gewShrleisten , 
dafl die aufgebrachte Schicht glatt ist und eine einheit- 
liche Dicke hat. 

Der Abstand zwischen der Obertragungswalze und dem Trager 
kann einen wichtigen EinfluB auf die Art und Weise haben, 
in welcher die Losung vibertragen wird. Vorzugsweise 
haben der TrSger und die Obertragungswalze einen gering- 
sten Abstand zwischen 0 r 3 und 1,0 mm. Dies begiinstigt 
eine laminare Obertragung eines Stroms von L5sung auf 
den Trager. 
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Bei einigen Ausf uhrungsf ormen der Erfindung wird es 
bevorzugt, dafl Mengen dieser L6sung in den Walzenspalt 
zwischen Trager und tibertragungswalze gespriiht werden, 
so dafi Schichten von erhShter Dicke getrocknet werden 
konnen. 

Vorteilhafterweise ist das blahbare Material hydrati- 
siertes Natriurosilicat. 

Die Erfindung umfaBt auch ein Erzeugnis, das nach dem 
hier beschriebenen Verfahren erhaltlich ist. 

Bevorzugte Ausf uhrungsf ormen der Erfindung werden nun 
15 unter Bezugnahme auf die beigeftigte Zeichnung be- 
schrieben. 

Fig. 1 ist eine schematische Ansicht einer Trocknungs- 
einrichtung zur Durchfuhrung einer ersten 
Ausf Uhrungsf orm des Verfahrens der Erfindung; 

Fig. 2 zeigt eine Feuerschutzplatte mit einer Schicht 

von blahbarem Material, die nach einem Verfahren 
gemaB der Erfindung erhalten ist; 

Fig. 3 zeigt eine zweite Stuf e eines Verfahrens gemaB 
der Erfindung; 
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Fig. 4 ist eine schematische Ansicht einer Vorrichtung 
zur Verwendung bei der Durchfiihrung einer 
zweiten Arbeitsweise gemaB der Erfindung und 

Fig. 5 und 6 zeigen weitere Feuerschutzplatten, die 
gemaB der Erfindung hergestellt sind. 
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In Fig. 1 befindet sich eine weLssrige L6sung von 
blahbarem Material 1 , das in eine Feuerschutzplatte 
gemSfl der Erfindung eingebracht werden soil, in einem 
Tank 2. Dieses blShbare Material kann beispielsweise 
eine LSsung von Natriumsilicat (SiO 2 :Na 2 0 = 3,3 bis 
3,4:1) sein, die 60 bis 70 % Wasser enthSlt, wie sie 
im Handel erhaltlich ist. Der Tank 2 ist bis zuiq 
gezeigten Niveau gefiillt, so daB eine Obertragungs- 
walze 3 teilweise eintaucht. Wenn sich die Ubertragungs- 
walze 3 dreht nimmt sie die LSsung des zu trocknenden 
biahbaren Materials als dtinnen Film 4 auf und tibertrSgt 
ihn auf die OberflMche einer erhitzten Trommel 5* 
Urn die Menge an LGsung des biahbaren Materials zu 
vergroBern, die auf die Trommel 5 aufgebracht wird, 
kann gegebenenf alls ein Sprlihkopf 6 angeordnet werden, 
urn zusatzliche Mengen 7 in den Walzenspalt zwischen 
der Obertragungswalze 3 und Trommel 5 einzuspriihen, 
wenn es gewiinscht wird. Wenn das blahbare Material 
durch diesen Spalt geht, wird es in emer glatten 
gleichmafligen Schicht 8 auf die Trommel verteilt. 
Das Niveau der Losung 1 im Tank 2 wird konstant gehal- 
ten, beispielsweise indem man den Oberlauf auf dieses 
Niveau festlegt. 

Die Trommel 5 dreht sich gegen eine Rakel 9, die tiber 
einem SammelbehSlter 10 fur das getrocknete Produkt 
angeordnet ist. WShrend sich die Trommel 5 dreht, 
wird Wasser nach und nach von der LSsung des biahbaren 
Materials abgetrieben und das getrocJoiete Brodukt wird 
von der Rakel 9 aufgenommen und in Kdrner 11 gebrochen, 
die - wie gezeigt - im SammelbehSlter 10 abgeschieden 

werden . HL 

% 

In einem speziellen praktischen Beispiel wurde eine 
Edelstahl trommel von 500 mm Durchmesser so erhitzt, 
daB ihre Oberflache, auf der sich keine L5sung befand, 
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bei einer Temperatur von 130°C war. Der geringste 
Abstand zwischen der > Ubertragungswalze 3 und der 
Trommel 5 (d.h. der Abstand in dem Walzenspalt) lag 
zwischen 0,4 und 0,8 mm. Eine Schicht 8 von hydrati- 
siertem Natriums ilicat (63 % H 2 0) von etwa 1 mm Dicke 
wurde auf die Trommel 5, die sich roit 4 bis 6 Upm 
drehte, durch die Ubertragungswalze 3 aufgebracht, die 
sich mit 80 bis 180 Upm drehte. Die Schicht 8 wurde 
inner halb 3/4 einer Umdrehung getrocknet, was KOrner 

11 bildete, die einen Wassergehalt zwischen 25 und 30 
Gew.-% und GroBen zwischen 150^m und 450nm hatten. 
Die Korner eignen sich fiir das direkte Einbringen 
in eine beschichtete Feuerschutzplatte geroafl einem 
Verfahren wie es in der GB-PS 2 032 452A beschrieben 
ist und zur Erzielung einer transparenten Scheibe 
nach dieser Methode. Die Temperatur des hydratisierten 
Natriumsilicats 1 im Tank 2 betrug etwa 50°C. 

In AbSnderung dieses Beispiels wurde das fliissige 
blahbare Material in dem Tank 2 bei einer Temperatur 
zwischen 30°C und 35 °C gehalten. 

Ein GeblMse 12 ist bei der Rakel 9 vorgesehen, um die 
Entfernung der getrockneten Korner 11 von der Trommel 5 
zu erleichtern. Gewunschtenf alls kann dieses GeblMse 

12 durch eine rotierende Bttrste ersetzt werden. 

Nach der Rakel 9 kann die Trommel 5 gegebenenf alls 
mit Wasser aus einem eventuell vorhandenen Spriihkopf 13 
bespriiht werden, wonach die Trommel eine gegebenenf alls 
vorhandene zweite Rakel 14 passiert. Dies kann ge- 
wahrleisten, daB praktisch kein getrocknetes blMhbares 
Material an der Trommel haften bleibt. . 
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Fig. 2 zeigt eine Feuerschutzverglasungsplatte, die 
zwei Glasscheiben 15 und 16 aufweist, die sandwichartig 
eine Lage 17 von biahbaren Kornern einschliefien, die wie 
unter Bezugnahme auf Fig, 1 erlautert, getrocknet sind. 
Die Platte wird durch einen Rahmen 18 zusammengehalten, 
Gewiinschtenfalls kSnnen die biahbaren KQrner in der 
Schicht 17 durch ein Binderaittel zusammengehalten werden, 
z.B. eine LBsung des verwendeten biahbaren Materials. 
Dies dient dann zur Erhohung des Wassergehalts der 
Schicht 17 an blShbarem Material. 

Fig. 3 zeigt eine Vorrichtung zur Verwendung zur 
ttberf iihrung elner in Fig. 2 gezeigten Platte in eine 
transparente beschichtete Feuerschutzplatte. 

In Fig. 3 ist der Plattenverbund, der aus den zwei 
Glasscheiben 15 und 16 und der Zwischenschicht 17 
des k6rnigen biahbaren Materials besteht, in eine 
Hiille 19 eingeschlossen. Die Hiille ist rait einer 
Vakuumleitung 20 mit einer Pumpe 21 verbunden, durch 
welche Unterdruck in der Hiille auf rechterhalten werden 
kann r urn den Abstand zwischen den Scheiben 15 , 16 einer 
Saugwirkung zu unterwerfen. Wenn die Pumpe in Betrieb 
ist f werden die obere und untere Wand der Hiille gegen 
die Hauptaussenseiten des eingeschlossenen Verbundes 
gezogen. Die Hiille ist jedoch wenigstens an ihrer 
Umfangszone ausreichend starr urn ein Zusammenf alien 
gegen die Kanten des Verbundes zu verhindern, so dafi 
ein Zwischenraum in der Hiille um die Kanten des 
Verbundes bleibt r der durch die Pumpe 21 bei Unter- 
druck gehalten wird. Die Verwendung einer Hiille, welche 
den Verbund umschlieBt, hat den Vorteil, daB die <3r6Be 
der Hiille im Verhaltnis zu der Abmessung des Verbundes 
nicht kritisch ist. Die Hiille kann leicht auf Verbund- 
scheiben in einem Bereich verschiedener Gr5fien angewandt 
werden. Zusatzlich hindert die Hiille nicht die gleich- 
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maBige Erhitzung des gesamten Verbundes. Uberdies er- 
leichtert die Verwendung einer solchen Hulle das Anlegen 
von gleichmaBigera Druck uber die ganze Flache der Haupt- 
seiten des Verbundes wahrend der Behandlung, so daB 
Reaktionskrafte, die aus Druckdif ferenzen der Umgebung 
stammen, in welcher die HiiUe anliegt und dem Abstand 
innerhalb der Hiille,nicht derart sind, daB sie ein 
Biegen der Aussenscheibe 15, 16 des Verbundes bewirken. 
Eine solche Biegung kSnnte zur Bildung von Blasen in 
den Randern der Schicht 17 und auch zu einem nicht 
ebenen Endprodukt fuhren. 

Bei einer Abwandlung der soeben beschriebenen Vor- 
richtung sind gegebenenf alls Abstandshalter . 

vorgesehen, urn Reaktionskrafte aufzuheben 
(zu verhindern), die von Druckunterschieden zwischen 
dem Inneren und dem Xussern der Httlle 19 stammen 
konnten. In Fig. 3 sind diese Abstandsmittel als ein 
Paar von Rahmen 22 gezeigt, die die gleiche Form haben, 
jedoch etwas groBer sind als die Verbundanordnung 15, 16, 
17 und die durch eine Anzahl yon Pfosten, wie bei 23 
gezeigt, ira Abstand gehalten werden. Die Rahmen 22 
halten die Hulle etwas von den Kanten des Verbundes 
entfernt. 

Eine Verbundanordnung kann durch die Saugmittel, die 
in Fig. 3 gezeigt sind, durch ein einfaches Verfahren 
behandelt werden, wobei das AuBere der HiiHe 19 immer 
Atmospharendruck ausgesetzt ist. Beispielsweise wird 
die Pumpe 21 in Betrieb genommen, urn den Druck in der 
Hulle, d.h. den Druck der auf die Kanten der Anordnung 
einwirkt, auf zwischen 10 und 250 mm Hg zu vermindern. 
Der Wert wird nach etwa 1 bis 2 Minuten erreicht und 
fur weitere 40 bis 45 Minuten auf rechterhalten. Die 
Verbundanordnung bef indet sich anfanglich bei Zimmer- 
temperatur (20°C) und bleibt etwa 15 Mlnunten bei 
dieser Temperatur nachdem die Pumpe 21 eingeschaltet ist. 
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Die Temperatur wird wShrend dieser Anf angsperiode 
nicht erhSht, weil man annimmt, daB die Korner wegen 
der weiten Differenz zwischen dem Kantendruck (weniger 
als 250 mm Hg) und dem Umgebungsdruck (Atmospheirendruck) 
erweichen und anfangen warden zusammenzulauf en, und 
das wiirde das Entgasen der blahbaren Schicht behindern 
und folglich den EinschluB von Luf tblasen in der 
fertigen Platte bedeuten. 

Nach 15 Minunten wird die Verbundanordnung in der Hiille 19 
gleichmSBig erwMrmt, so daB man eine Tevpeiatur von 90°C 
nach 45 Minunten erreicht und bei dieser Stufe lSflt 
man den Druck in der Hiille wieder auf AtmosphMrendruds 
kommen. Am Ende dieser Zeitspanne stellt man fest, da3 
die Verbundanordnung als transparente Platte verbunden 
ist. Naturlich kann diese Platte dann.in einen Autoklaven 
iiberfiihrt werden, urn gewiinschtenfalls anschlieBend eine 
Hochdruckbindestufe durchzuf iihren. 

Fig. 4 zeigt eine Trommel 24 mit einer Schicht 25 von 
blShbarem Material , die von der Trommel als Band 26 
abgezogen werden soil. Die Schicht wird auf die Trommel 
24 durch ein Paar von Obertragungswalzen 27, 28 aus einem 
BehSlter 29 libertragen und von der Trommel durch eine 
Rakel 30 entfernt. Bei einer alternativen Ausftthrungs- 
form liegt eine einzige Ubertragungswalze mit oder 
ohne zusStzlichero Spriihen vor, wie dies bei 6 in Fig. 1 
gezeigt ist. Wie in Fig. 4 gezeigt, sammelt sich das 
blShbare Material in der Schicht 25 bei 31 vor der Rakel 
30 , so daB sie dort wieder bearbeitet und dann als 
Band 26 abgezogen wird. Damit man das blahbare Material 
als Band abziehen kann, wird die Schicht 25 so getrock- 
net, daB ihr Restwassergehalt bei wenigsten 42 Gew.-% 
an alien Stellen auf der Trommel 24 bleibt. Die Ge- 
schwindigkeit, mit welcher das Band 26 abgezogen wird, 
kann so eingestellt werden, daB das Band 26 dicker ist 
als die Schicht 25, aus welcher das blahbare Material 
stammt. 
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Das Band 26 wird iiber ein Forderband 32 auf Scheiben 
33 von Glas oder glasartigem Material gefuhrt, die 
auf einera zweiten FSrderband 34 liegen, das so 
angeordnet ist, daB es die Scheiben 33 mit der ge- 
eigneten Geschwindigkeit fttr die Abnahme des Bandes 
transportiert, wonach das blShbare Band 26 abgeschnitten 
wird, um Schichten wie 35 zu bilden, die auf den 
Scheiben 33 liegen. Wie gezeigt, 1st das Forderband 34 
so angeordnet, daB es die Glasscheiben 33 oder Scheiben 
aus glasartigem Material, welche die blShbaren Schichten 
35 tragen, durch eine Tunnelheizkammer 36 fiihrt, so daB 
der Wassergehalt der blSLhbaren Schichten 35 weiter auf 
einen Wert vermindert werden kann, der sich fttr eine 
Feuerschutzplatte eignet. 

GevKinschtenfalls ist ein Spruhkopf 37 vorgesehen, urn die 
Trommel 24 nach Entfernen der Schicht 25 zu waschen, 
und eine zweite Rakel 38 ist gewiinschtenfalls vorge- 
sehn, uro jedes restliche blahbare Material zu entfernen, 
bevor die Schicht 25 aufgebracht wird. 

In einera speziellen Beispiel wurde eine rostfreie 
Stahltrommel von 500 mm Durchmesser mit 11 Upra gedreht, 
wfihrend ihre OberflSche bei einer Temperatur im 
Bereich von 102 bis 103°C gehalten wurde. Ein 0,1 mm 
dicker Film der obenerwShnten Natriumsilicatlosung wurde 
aufgebracht und bis auf einen Wassergehalt zwischen 
42 und 45 Gew.-% innerhalb von 4 Sekunden getrocknet. 

Das Band 26 wurde von der Trommel 24 mit solcher Ge- 
schwindigkeit abgezogen, daB seine Dicke graBenordnungs- 
mSBig 1 mm betrug. Das Band wurde - wie oben angegeben - 
auf Glasscheiben abgelegt und der Wassergehalt des 
blShbaren Materials wurde auf etwa 33 bis 34 % vermindert , 
indera die beschichten Scheiben durch eine Tunnelheizkammer 
gefuhrt wurden, in welcher eine Temperatur von etwa 90°C 
und eine relative Feuchtigkeit von etwa 90 % aufrecht- 
erhalten wurden. 
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Ein Erzeugnis des unter Bezugnahme auf Fig. 4 be- 
schriebenen Verfahrens ist in Fig. 5 gezeigt und 
besteht aus einer Glasscheibe 33 , die eine daran haften- 
de getrocknete Schicht 35 von transparent em blShbaren 
Material trSgt. Ein solches Produkt kann als solches 
verwendet werden, bildet jedoch vorzugsweise ein 
Zwischenprodukt bei der Herstellung einer Verbund- 
platte, z.B. kann eine zweite Glasplatte auf die 
blahbare Schicht aufgelegt werden und die so gebildete 
Platte kann dann einfach eingerahmt werden oder sie 
kann einem Laminierverf ahren unterzogen werden, Shnlich 
dem,das unter Bezugnahme auf Fig. 3 beschrieben ist. 

Alternativ - und wie in Fig. 6 gezeigt - 

k6nnen zwei solche Erzeugnisse Oberseite auf Oberseite 
zusammengelegt und dann gerahmt oder miteinander 
laminiert werden. 
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Patentanspriiche 



1 . Verf ahren zur Herstellung einer transparenten 
Feuerschutzplatte enthaltend wenigstens eine 
Verglasungsscheibe und ein begleitendes blMhbares 
Material, dadurch gekennzeichnet, daS die Platte 
durch ein Verfahren erhSltlich ist, wobei man 
eine Schicht bildet, die eine wSssrige Losung 
eines blShbaren Materials auf einem zylindrischen 
beweglichen Trager enthalt, Wasser aus der Schicht 
des Materials auf dem Trager durch Anwendung von 
Warme entfernt, die blahbare Schicht von dem TrSger 
innerhalb eines Zyklus ihrer Aufbringung darauf 
derart entfernt, dafl die Schicht wiederauf gearbeitet 
bzw. zerbrochen wird und das entfernte blahbare 
Material in diese Platte einbringt, bevor Oder nach 
dem eine weitere erf orderliche Einsteliung im 
Wassergehalt des blShbaren Materials erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dafl Wasser aus dem blShbaren Material entfernt wird, 
wahrend es sich auf dem Trager befindet und das 
Material mit einem Restwassergehalt von wenigstens 
20 Gew.-% entfernt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl Wasser von dem blahbaren Material 
entfernt wird, wahrend es sich auf dem TrSger be- 
findet und das entfernte Material einen Restwasser- 
gehalt von hochstens 48 Gew.-% aufweist. 
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4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das blShbare Material 
als wenigstens eine Schicht zwischen einem Paar 

5 von Verglasungsscheiben sandwichartig einge- 

schlossen wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die biahbare Schicht 

10 vom Tr3ger innerhalb von 60 Sekunden nach ihrer 

Aufbringung darauf entfernt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , 
dafl die biahbare Schicht auf dem Trager fur 

15 eine Zeitspanne zwischen 3 und 20 Sekunden ver- 

bleibt. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht, wShrend 

20 sie auf dem TrMger verbleibt, allein durch den 

Trager erhitzt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Trager auf eine 

25 Temperatur im Bereich von 90°C bis einschlieBlich 

140°C erhitzt wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht auf dem 

30 Trager der UmgebungsatmosphMre ausgesetzt ist. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Trager durch eine 
rotierende Trommel gebildet wird. 



35 



11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die biahbare Schicht 
vom Trager mit ein Rakel entfernt wird. 



3 
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12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB Wasser vom biahbaren 
Material entfernt wird, wahrend es sich auf dem 
Trager befindet und ein Material hinterbleibt, 
das einen Restwassergehalt von nicht weniger als 
42 Gew.-% aufweist. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB das blahbare Material vom Trager als Band ent- 
fernt wird. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , daB jede weitere erforder- 
liche Einstellung des Wassergehaltes des blah- 
baren Materials durch Erhitzen erfolgt. 



15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB Wasser vom blahbaren 
Material entfernt wird, wahrend es sich auf dem 
Trdger befindet und ein Material hinterbleibt 
(und abgenommen wird) , das einen Restwassergehalt 
im Bereich von 25 Gew.-% bis einschlieBlich 

35 Gew.-% aufweist. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB das blahbare Material vom Trager in korniger 
Form entfernt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das blahbare Material auf den 
Trager in einer Schicht aufgebracht wird, deren 
Dicke im Bereich von 0,1 mm bis einschl. 3,0 mm 
liegt. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Dicke der so aufgebrachten Schicht im 
Bereich von 0,4 mm bis einschl. 1,5 mm liegt. 
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19. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die wassrige Losung 
des blahbaren Materials auf den Trager aufgebracht 
wird, wahrend die Losung sich bei einer Temperatur 
im Bereich von 20°C bis einschl. 60°C befindet. 

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die wassrige Losung 
des blahbaren Materials auf den Trager durch eine 
Einrichtung aufgebracht wird, die eine ubertragungs- 
walze umfaBt. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Trager und die ubertragungswalze einen 
engsten Abstand von zwischen 0,3 mm und 1,0 mm 
haben. 

22. Verfahren nach Anspruch 20 Oder 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Mengen dieser Losung in den Spalt 
zwischen Trager und Ubertragungswalze gespruht 
werden . 

23. . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das blahbare Material 
hydratisiertes Natriumsilicat ist. 

24. Peuerschutzplatte, herstellbar gemSB einem Ver- 
fahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer transparenten Feuerschutzplatte enthaltend 
wenigstens eine Verglasungsscheibe und ein begleitendes 
blahbares Material sowie nach diesem Verfahren herge- 
stellte Platten bzw. Scheiben. 

In solchen Platten ist es deutlich erwxinscht, daB 
das blShbare Material sich nicht in einem frei flieBen- 
den flussigen Zustand befinden sollte, urn die Notwendig- 
keit von Dichtmitteln zu vermeiden, welche gewShrleisten, 
daB das blahbare Material an seinem erf orderlichen Platz 
bleibt. Es ist bekannt, blahbares Material in Form einer 
Folie Oder eines Filmes und in korniger Form zu benutzen, 
wie dies in der GB-PS 2 023 452B vorgeschlagen ist. 

Wie auf diesem Fachgebiet wohl bekannt ist, sind die 
hauptsachlich zur Bildung des blahbaren Materials ver- 
wendeten Stoffe wassrige Losungen, die Trocknen er- 
fordern, urn ein festes blahbares Produkt zu ergeben. 
Der Stand der Technik zeigt, daB dieses Trocknen des 
blahbaren Materials vor seinem Einbringen in Feuerschutz- 
platten Oder -scheiben deutliche Probleme bedingt und 
es gibt zahlreiche Losungsvorschlage dafur. Ein besonderes 
Problem, das besonders schwierig zu losen ist, besteht 
darin, daB man ausreichend Wasser von einer wassrigen 
Losung von blahbarem Material entfernt, urn ein brauch- 
bares Feuerschutzprodukt zu erzielen, wShrend man die 
Bildung einer Kruste auf der Oberflache des blahbaren 
Materials wahrend der Trocknung verhindert ohne zu 
sehr langen Trocknungszeiten Zuflucht zu nehmen, z.B. 
mehreren Stunden oder sogar mehreren Tagen, wie es schon 
vorgeschlagen wurde. Solche Trocknungszeiten erfordern 
die Lagerung groBer Flachen des blahbaren Materials 
wahrend der Trocknung und dies kann sehr kostspielig 
sein, wenn Feuerschutzplatten in industriellem Maflstab 
hergestellt werden. Ein weiteres Problem besteht darin, 
das Auftreten von Blasen im blahbaren Material zu 
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venreiden. Das Vorliegen einer Kruste oder von Blasen 
im blahbaren Material ist besonders nachteilig, wenn 
man transparente Feuerschutzplatten machen will. Das 
Vorliegen einer Kruste verzdgert auch die weitere 
Trocknung des blahbaren Materials. 

Ziel der Erfindung ist ein Verfahren, durch welches 
Wasser aus wassrigem blahbaren Material vorbereitend 
fttr dessen Verwendung in einer Feuerschutzplatte ent- 
fernt werden kann. 



GemaB der Erfindung besteht ein Verfahren zur Herstellung 
einer transparenten Feuerschutzplatte, enthaltend 
15 wenigstens eine Verglasungsscheibe und damit verbunde- 
nes blahbares Material, darin, daB die Platte durch 
ein Verfahren erhaltlich ist, wobei man eine Schicht 
bildet, die eine wassrige Losung eines blahbaren 
Materials auf einem zylindrischen beweglichen. Trager ent- 
halt, Wasser aus der Schicht des Materials auf dem Trager 
durch Anwendung von Warme entfernt, die blahbare Schicht 
von dem Trager innerhalb eines Zyklus ihrer Aufbringung 
darauf derart entfernt, daB die Schicht wieder aufge- 
arbeitet bzw, zerbrochen wird und das entfernte blah- 
bare Material in diese Platte einbringt, bevor oder 
nachdem eine weitere erforderliche Einstellung im 
Wassergehalt des blahbaren Materials erfolgt. 



Die Menge an Wasser, die vom blahbaren Material ent- 
fernt wird, wahrend es sich auf dem Trager befindet, 
kann gesteuert werden, z.B. indem man das Erhitzen 
und/oder die Geschwindigkeit des Tragers einstellt, 
so daB das blahbare Material beim Abheben irgend- 
einen gewtinschten Restwassergehalt hat. Z.B. kann das 
35 blahbare Material als viskoses Band entfernt werden, 

das eine weitere Verminderung des Wassergehaltes erfordert, 
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In einem solchen Falle kann die Wiederauf arbeitung 
des blahbaren Materials, das erfolgt wenn es vom 
Trager entfernt wird, jede Kruste aufbrechen, die 
sich gebildet haben kann, so dafl das Krustenmaterial 
wenigstens teilweise in das Band resorbiert werden kann. 
Somit behindern solche Krusten nicht das weitere 
Trocknen des Bandes noch haben sie eine nachteilige 
Wirkung auf die optischen Eigenschaf ten einer Scheibe, 
die ein solches Material enth&lt. Dieses Wiederauf - 
arbeiten kann auch dazu ftihren, alle Blasen auszutreiben, 
die sich in der Schicht auf dem Trager gebildet haben. 
Andererseits kann beispielsweise das blahbare Material 
weiter auf dem Trager getrocknet werden, so dafl es 
15 bei seiner Entfernung in Korner aufgebrochen wird. In 
einem solchen Fall neigt das Material dazu, durch 
alle Blasen zu brechen, die sich in der Schicht gebildet 
haben, so dafl diese Blasen nicht langervom blahbaren 
Material umschlossen sind. Dies ist auch besonders 
vorteilhaft zur Verminderung oder Vermeidung des 
Vorliegens von Blasen in einer fertigen Feuerschutz- 
scheibe. Solche Korner konnen beispielsweise in eine 
Feuerschutzscheibe eingebracht werden, wie dies in der 
GB-PS 2 023 452B beschrieben ist. 
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Die Entfernung von Wasser vom blahbaren Material nach 
einem Verfahren gemafl der Erfindung kann daher viel 
rascher erfolgen als bei bisher bekannten Trocknungs- 
techniken und demgemaB wird die Produktionsf lache, 
die fur eine gegebene Produktionsmenge erforderlich ist, 
stark vermindert. 

Wasser wird vorzugsweise aus dem blahbaren Material 
entfernt, wahrend es sich auf dem Trager befindet, 
was ein Material mit einem Restwassergehalt von 
wenigstens 20 Gew.-* hinterlaflt. Es ist im allgemeinen 
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erwunscht, daB der Wassergehalt des blahbaren Materials, 
das in eine transparente Feuerschutzscheibe eingebracht 
5 werden soil, im Bereich von 25 bis 35 Gew.-% liegt. Es 
kann erwunscht sein, mehr Wasser als diese Menge zu ent- 
fernen, in Fallen, wo beispielsweise KSrner von blah- 
barem Material in einen wassrigen Binder in der Scheibe 
eingebracht werden sollen, jedoch gibt die Entfernung 
10 von Wasser unter Hinterlassung eines Restwassergehaltes 
von weniger als 20 % Anlafl zu betrSchtlichen praktischen 
Schwierigkeiten bei der Rehydratisierung des blahbaren 
Materials und bei der Bildung einer transparenten Scheibe. 

15 Vorteilhaf terweise wird Wasser vom blahbaren Material 
entfernt wahrend es sich noch auf dem Trager befindet, 
was ein Material bei der Entfernung mit einem Rest- 
wassergehalt von hochstens 48 Gew.-% ergibt. 

20 Vorzugsweise wird dieses blahbare Material als wenigstens 
eine Schicht zwischen ein Paar von Verglasungsscheiben 
sandwichartig eingeschlossen. Eine solche Schicht kann 
dazu dienen und vorzugsweise tut sie dies, diese Scheiben 
miteinander zu verbinden. 

25 

Vorzugsweise wird die blahbare Schicht von dem Trager 
inner halb von 60 Sekunden nach ihrer Aufbringung darauf 
entfernt, beispielsweise innerhalb 30 Sekunden. Es ist 
etwas uberraschend im Kinblick auf die sehr langen 

30 Trocknungszeiten, die bisher in Betracht gezogen wurden, 
daB genugend Wasser vom blahbaren Material so schnell 
entfernt werden kann, urn ein Material zu ergeben, das 
nach der Wiederauf arbeitung oder dem Brechen geeignet 
fur das Einbringen in eine Feuerschutzscheibe ist, 

35 gleichgultig ob es in Scheibenform oder korniger Form 
verwendet wird, jedoch ist dies trotzdem der Fall. 
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Die Erzeugung kann weiter beschleunigt werden, wenn 
diese blahbare Schicht auf dem Trager fur eine Zeit- 
spanne zwischen 3 und 20 Sekunden bleibt, beispielsweise 
5 fur weniger als 15 Sekunden, was bevorzugt ist. 

Vorzugsweise wird die Schicht, wahrend sie auf dem 
Trager bleibt, durch den Trager allein erhitzt. Dies 
gewahrleistet, dafl die freie Oberflache der Schicht 
kiihler ist als die Oberflache, die sich in Kontankt mit 
dem sich bewegenden Trager befindet und feuchter als 
die freie Oberflache einer Schicht, die von oben erwarmt 
wird, so daB die Bildung einer Kruste auf dieser freien 
Oberflache inhibiert wird. Die Bildung einer solchen 
Kruste inhibiert das Trocknen und ist auch besonders 
nachteilig in den Fallen, wo das blahbare Material in 
eine transparente Scheibe eingebracht werden soil. 

Der bewegliche Trager ist vorzugsweise auf eine Temperatur 
im Bereich von 90°C bis einschlieBlich 140°C erhitzt, urn 
die raschest mogliche Trocknung ohne das Risiko eines 
vorzeitigen Aufblahens zu erzielen. Vorteilhafterweise wird 
jeder TrSger auf eine Temperatur iiber 100°C erhitzt und 
in einigen Ausfiihrungsf ormen der Erfindung wird er 
optimal auf eine Temperatur im Bereich von 125°C bis 
138°C einschlieBlich erhitzt. 
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Bei einigen bevorzugten Ausfiihrungsf ormen der Erfindung 
ist die Schicht auf dem bewegten Trager der Umgebungs- 
atmosphare ausgesetzt, so daB Wasserdampf leicht daraus 
ausgetrieben werden kann. Bei anderen bevorzugten Aus- 
fiihrungsf ormen wird die Atmosphare in Kontakt mit der 
Schicht wahrend ihrer Trocknung gesteuert, beispiels- 
weise gemaB der GB-PS 2 047 862A. 

Der bewegte TrSger ist vorzugsweise eine rotierende 
Trommel und die Schicht wird vorzugsweise vom Trager 
mit einer Rakel entfernt. Eine solche Trommel nimmt 
weniger Bodenraum ein als beispielsweise ein horizontal 
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laufendes FSrderband als Trager und die Verwendung 
einer Rakel kann selbst schon ausreichen, um das 
blahbare Material bei der Entfernung wieder auf zuarbeiten 
5 oder zu brechen. 

Bei einigen bevorzugten Ausfiihrungsf ormen der Erfindung 
wird Wasser vom blahbaren Material entfernt wMhrend 
es sich auf dem Trager befindet,was ein Material mit 

10 einem Restwassergehalt von nicht weniger als 42 Gew.-% 
bei der Entfernung hinterlaBt. Wenn das Verfahren der 
Erfindung auf diese Weise durchgeftthrt wird, neigt 
das blahbare Material in der Schicht auf dem bewegten 
TrSger dazu, sich an dem Punkt anzusammeln, wo es vom 

15 Trager entfernt wird und somit wird es wieder aufge- 

arbeitet und kann als Band abgezogen werden. Vorzugsweise 
wird ein solches getrocknetes blHhbares Material vom 
bewegten Trager als Band entfernt. Ein solches Band 
(Oder richtiger ein Teil davon) kann dann auf eine 

20 Verglasungsscheibe aufgebracht werden, um ein Produkt 
zur Verwendung als oder in einer Feuerschutzscheibe zu 
bilden. 

Gewiinschtenfalls kann das Band selbst oder kSnnen 
25 Telle eines solchen Bandes, unterstUtzt z.B. durch 
Glas- oder glasartige Scheiben,behandelt werden, um 
den Wassergehalt des blahbaren Materials einzustellen. 
Eine solche Einstellung kann beispielsweise bewirkt 
werden, indem man das blahbare Material nach seiner Ent- 
30 fernung vom bewegten Trager, auf dem die anfangliche 
Trocknung erfolgte, gelinde erwarmt. Die Einstellung 
des Wassergehaltes des blahbaren Materials kann bei- 
spielsweise so sein, daB man den Restwassergehalt in 
de.n Bereich von 25 bis einschlieBlich 35 Gew.-% der 
35 blahbaren Zusammensetzung vor deren Verwendung in der 
fertigen Feuerschutzplatte oder -scheibe bringt. 
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Es wurde gefunden, daB ein Wassergehalt in diesem Bereich 
die beste Kombination von Feuerschutz, Lichtdurchlassig- 
5 keit und Alterungseigenschaf ten fur das blahbare Material 
ergibt, wenn es in eine Platte eingebracht wird. Dies 
soil nicht besagen, daB der optimale Wassergehalt des 
blahbaren Materials eines Zwischenproduktes zur Ver- 
wendung fttr die Bildung einer Feuerschutzplatte eben- 

10 falls in diesem Bereich liegt. Z.B. zwei solche Zwischen- 
produkte, von denen jedes aus einer Glasscheibe rait einer 
daran haftenden Schicht von blahbarem Material besteht, 
konnen mit ihren blahbaren Schichten in Kontakt miteinan- 
der angeordnet und dann verbunden werden, urn eine be- 

15 schichtete Feuerschutzplatte zu bilden. Der Bindungs- 

stufe kann eine Entgasungsstuf e vorausgehen, in welcher 
das Volumen zwischen den Scheiben niedrigem Druck unter- 
worfen wird. Es ist ersichtlich, daB jede solche Ent- 
gasungsstufe nicht nur Gase von zwischen den Glasscheiben 

20 ansaugt, sondern auch einen Teil des Wassers entfernt, 
das in den blahbaren Schichten verblieben ist, und dies 
sollte zweckmaBig in Betracht gezogen werden, wenn man 
den bevorzugten Wassergehalt fur das blahbare Material 
vor dera endgiiltigen Zusammenbau der Platte wahlt. 

25 

Jede notwendige nachfolgende Einstellung des Wasser- 
gehaltes des blahbaren Materials wird vorzugsweise be- 
wirkt, indem man dieses Material nach seiner Entfernung 
von dem bewegten TrSger erwarmt. 

30 

Bei anderen bevorzugten AusfUhrungsf ormen der Erfindung 
wird Wasser von dem blahbaren Material entfernt, wMhrend 
es sich auf dem Trager befindet, um ein Material zu 
hinterlassen, das nach der Entfernung einen Restwasser- 
35 gehalt im Bereich von 25 bis einschlieBlich 35 Gew.-% 
hat. In diesen Fallen kann das blahbare Material, und 
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1 vorzugsweise wird es das, vom bewegten Trager in korniger 
Form entfernt werden und ist dann fertig zur unmittel- 
baren Einbringung in eine Feuerschutzplatte. 

5 Vorteilhafterweise wird dieses blShbare Material auf 
den Trager in einer Schicht aufgebracht, deren Dicke 
im Bereich vom 0,1 mm bis einschliefllich 3,0 mm liegt 
und insbesondere im Bereich von 0,4 mm bis einschliefllich 
1,5 mm. Die Dicke kann z.B. im Bereich von 0,8 mm bis 

10 einschliefllich 1,2 mm liegen. Es wurde f estgestellt, 
dafl beim Arbeiten innnerhalb wenigstens einer dieser 
Bereiche ein rasches Trocknen der Schicht erf olgen kann 
wMhrend sich ein korniges Zwischenprodukt ergibt, das 
sich besonders fUr die Einbringung in eine solche Feuer- 

15 schutzplatte eignet. 

Urn das rasche Trocknen der Schicht auf dem bewegten 
Trager zu begvinstigen, wird es bevorzugt, die wassrige 
Losung des blShbaren Materials auf diesen Trager aufzu- 
20 bringen wahrend sich die Losung bei einer Temperatur 
im Bereich von 20 °C bis einschliefllich 60 °C befindet. 

Vorzugsweise wird die wassrige Losung von blahbarem 
Material auf den Trager durch Mittel aufgebracht, die 
25 eine tfbertragungswalze einschlieflen. Dies ist eine 

sehr einfache Art des Aufbringens der LOsung und die 
Ubertragungswalze kann benutzt werden urn zu gewahrleisten, 
dafl die aufgebrachte Schicht glatt ist und eine einheit- 
liche Dicke hat, 

30 

Der Abstand zwischen der Obertragungswalze und dem Trager 
kann einen wichtigen Einflufl auf die Art und Weise haben, 
in welcher die Losung Ubertragen wird. Vorzugsweise 
haben der Trager und die Ubertragungswalze einen gering- 
35 sten Abstand zwischen 0,3 und 1,0 mm. Dies begunstigt 
eine laminare Obertragung eines Stroms von LSsung auf 
den Trager. 
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Bei einigen Ausfiihrungsformen der Erf indung wird es 
bevorzugt, dafi Mengen dieser Losung in den Walzenspalt 
zwischen Trager und ttbertragungswalze gesprtiht werden, 
so daB Schichten von erhShter Dicke getrocknet werden 
kOnnen. 

Vorteilhafterweise ist das blahbare Material hydrati- 
siertes Natriumsilicat . 

Die Erf indung umfaBt auch ein Erzeugnis, das nach dem 
hier beschriebenen Verfahren erhaltlich ist. 

Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung werden nun 
unter Bezugnahme auf die beigeftigte Zeichnung be- 
schrieben. 

Fig. 1 ist eine schematische Ansicht einer Trocknungs- 
einrichtung zur DurchfUhrung einer ersten 
Ausftthrungsform des Verfahrens der Erfindung; 

Fig 2 zeigt eine Feuerschutzplatte mit einer Schicht 

von blahbarem Material, die nach einem Verfahren 
gemaB der Erfindung erhalten ist; 

Fig. 3 zeigt eine zweite Stufe eines Verfahrens gemaB 
der Erfindung; 

Fig. 4 ist eine schematische Ansicht einer Vorrichtung 
zur Verwendung bei der DurchfUhrung einer 
zweiten Arbeitsweise gemaB der Erfindung und 

Fig. 5 und 6 zeigen weitere Feuerschutzplatten, die 
gemaB der Erfindung hergestellt sind. 
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In Fig. 1 befindet sich eine wassrige LSsung von 
blahbarem Material 1 , das in eine Feuerschutzplatte 
gemafl der Erfindung eingebracht werden soil, in einem 
Tank 2. Dieses blahbare Material kann beispielsweise 
eine LSsung von Natriumsilicat (SiO 2 :Na 2 0 = 3,3 bis 
3,4:1) sein, die 60 bis 70 % Wasser enthalt, wie sie 
im Handel erhMltlich ist. Der Tank 2 ist bis zura 
gezeigten Niveau gefiillt, so dafl eine tlbertragungs- 
walze 3 teilweise eintaucht. Wenn sich die Ubertragungs- 
walze 3 dreht niramt sie die LSsung des zu trocknenden 
blShbaren Materials als dtinnen Film 4 auf und tibertragt 
ihn auf die OberflMche einer erhitzten Trommel 5. 
Urn die Menge an LSsung des blahbaren Materials zu 
vergrSBern, die auf die Trommel 5 aufgebracht wird, 
kann gegebenenfalls ein Sprtthkopf 6 angeordnet werden, 
urn zusatzliche Mengen 7 in den Walzenspalt zwischen 
der ttbertragungswalze 3 und Trommel 5 einzuspriihen, 
wenn es gewunscht wird. Wenn das blahbare Material 
durch diesen Spalt geht, wird es in einer glatten 
gleichmSfligen Schicht 8 auf die Trommel verteilt. 
Das Niveau der Losung 1 im Tank 2 wird konstant gehal- 
ten, beispielsweise indem man den Oberlauf auf dieses 
Niveau festlegt. 

Die Trommel 5 dreht sich gegen eine Rakel 9, die Uber 
einem SammelbehMlter 10 fur das getrocknete Produkt 
angeordnet ist. Wahrend sich die Trommel 5 dreht, 
wird Wasser nach und nach von der LSsung des blahbaren 
Materials abgetrieben und das getrocknete Brodukt wird 
von der Rakel 9 aufgenommen und in KSrner 11 gebrochen, 
die - wie gezeigt - im Sammelbehalter 10 abgeschieden 
werden . ■ 

In einem speziellen praktischen Beispiel wurde eine 
Edelstahltrommel von 500 mm Durchmesser so erhitzt, 
daB ihre Oberflache, auf der sich keine LSsung befand, 
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bei einer Temperatur von 130°C war. Der geringste 
Abstand zwischen der tJbertragungswalze 3 und der 
Trommel 5 (d.h. der Abstand in dem Walzenspalt) lag 
5 zwischen 0,4 und 0,8 mm. Eine Schicht 8 von hydrati- 

siertem Natriums ilicat (63 % H 2 0) von etwa 1 mm Dicke 
wurde auf die Trommel 5, die sich mit 4 bis 6 Upm 
drehte, durch die ubertragungswalze 3 aufgebracht, die 
sich mit 80 bis 180 Upm drehte. Die Schicht 8 wurde 
10 innerhalb 3/4 einer Umdrehung getrocknet, was Korner 

11 bildete, die einen Wassergehalt zwischen 25 und 30 
Gew.-% und GroBen zwischen 150nm und 450|im hatten. 
Die Korner eignen sich fiir das direkte Einbringen 
in eine beschichtete Feuerschutzplatte gemaB einem 

15 Verfahren wie es in der GB-PS 2 032 452A beschrieben 

ist und zur Erzielung einer transparenten Scheibe 
nach dieser Methode. Die Temperatur des hydratisierten 
Natriumsilicats 1 im Tank 2 betrug etwa 50°C. 

20 In Abanderung dieses Beispiels wurde das fliissige 

blahbare Material in dem Tank 2 bei einer Temperatur 
zwischen 30°C und 35 °C gehalten. 

Ein GeblSse 12 ist bei der Rakel 9 vorgesehen, urn die 
25 Entfernung der getrockneten Korner 11 von der Trommel 5 

zu erleichtern. Gewunschtenfalls kann dieses Geblase 

12 durch eine rotierende Bttrste ersetzt werden. 

Nach der Rakel 9 kann die Trommel 5 gegebenenf alls 
30 rait Wasser aus einem eventuell vorhandenen Sprtihkopf 13 

bespriiht werden, wonach die Trommel eine gegebenenf alls 
vorhandene zweite Rakel 14 passiert. Dies kann ge- 
wahrleisten, daB praktisch kein getrocknetes blahbares 
Material an der Trommel haften bleibt. 

35 
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1 Fig. 2 zeigt eine Feuerschutzverglasungsplatte, die 

zwei Glasscheiben 15 und 16 aufweist, die sandwichartig 
eine Lage 17 von biahbaren Kdrnern einschliefien, die wie 
unter Bezugnahme auf Fig. 1 erlSutert, getrocknet sind. 

5 Die Platte wird durch einen Rahmen 18 zusammengehalten. 
Gewiinschtenfalls kSnnen die biahbaren Kdrner in der 
Schicht 17 durch ein Bindemittel zusammengehalten werden f 
z.B. eine Ldsung des verwendeten biahbaren Materials. 
Dies dient dann zur Erhohung des Wassergehalts der 
10 Schicht 17 an blShbarem Material. 

Fig. 3 zeigt eine Vorrichtung zur Verwendung zur 
Uberf uhrung eLner in Fig. 2 gezeigten Platte in eine 
transparente beschichtete Feuerschutzplatte. 

15 

In Fig. 3 ist der Plattenverbund r der aus den zwei 
Glasscheiben 15 und 16 und der Zwischenschicht 17 
des kdrnigen biahbaren Materials besteht, in eine 
Hiille 19 eingeschlossen. Die Hulle ist mit einer 

20 Vakuumleitung 20 mit einer Pumpe 21 verbunden, durch 

welche Unterdruck in der Htille auf rechterhalten werden 
kann r urn den Abstand zwischen den Scheiben 15 , 16 einer 
Saugwirkung zu unterwerf en. Wenn die Pumpe in Betrieb 
ist, werden die obere und unter e Wand der Hiille gegen 

25 die Hauptaussenseiten des eingeschlossenen Verbundes 
gezogen. Die Hiille ist jedoch wenigstens an ihrer 
Umfangszone ausreichend starr urn ein Zusammenf alien 
gegen die Kanten des Verbundes zu verhindern, so daB 
ein Zwischenraum in der Hulle urn die Kanten des 

30 Verbundes bleibt, der durch die Pumpe 21 bei Unter- 
druck gehalten wird. Die Verwendung einer Hulle, welche 
den Verbund umschlieBt, hat den Vorteil, daB die GroBe 
der Hiille im Verhaltnis zu der Abmessung des Verbundes 
nicht kritisch ist. Die Hiille kann leicht auf Verbund- 

35 scheiben in einem Bereich verschiedener GrSflen angewandt 
werden. Zusatzlich hindert die Hulle nicht die gleich- 
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mafiige Erhitzung des gesamten Verbundes. Uberdies er- 
leichtert die Verwendung einer solchen Httlle das Anlegen 
von gleichmaBigem Druck ttber die ganze Flache der Haupt- 
seiten des Verbundes wahrend der Behandlung, so daB 
Reaktionskrafte, die aus Druckdif ferenzen der Umgebung 
stammen, in welcher die Httlle anliegt und dem Abstand 
innerhalb der HUlle,nicht derart sind, daB sie ein 
Biegen der Aussenscheibe 15, 16 des Verbundes bewirken. 
Eine solche Biegung konnte zur Bildung von Blasen in 
den Randern der Schicht 17 und auch zu einem nicht 
ebenen Endprodukt fiihren. 



Bei einer Abwandlung der soeben beschriebenen Vor- 
richtung sind gegebenenf alls Abstandshalter 
15 vorgesehen, um Reaktionskrafte aufzuheben 

(zu verhindern) , die von Druckunterschieden zwischen 
dem Inneren und dem Aussern der Httlle 19 stammen 
kQnnten. In Fig. 3 sind diese Abstandsmittel als ein 
Paar von Rahmen 22 gezeigt, die die gleiche Form haben, 
jedoch etwas grSBer sind als die Verbundanordnung 15, 16, 
17 und die durch eine Anzahl von Pfosten, wie bei 23 
gezeigt, im Abstand gehalten werden. Die Rahmen 22 
halten die Httlle etwas von den Kanten des Verbundes 
entfernt. 



Eine Verbundanordnung kann durch die Saugmittel, die 
in Fig. 3 gezeigt sind, durch ein einf aches Verfahren 
behandelt werden, wobei das AuBere der Httlle 19 immer 
Atmospharendruck ausgesetzt ist. Beispielsweise wird 
die Pumpe 21 in Betrieb genommen, um den Druck in der 
Httlle, d.h. den Druck der auf die Kanten der Anordnung 
einwirkt, auf zwischen 10 und 250 mm Hg zu vermindern. 
Der Wert wird nach etwa 1 bis 2 Minuten erreicht und 
fur weitere 40 bis 45 Minuten auf rechter halten. Die 
35 verbundanordnung bef indet sich anfanglich bei Zimmer- 
temperatur (20°C) und bleibt etwa 15 Minunten bei 
dieser Temperatur nachdem die Pumpe 21 eingeschaltet ist. 
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Die Temperatur wird wahrend dieser Anf angsperiode 
nicht erhoht, weil man annimmt, dafi die Korner wegen 
der weiten Differenz zwischen dem Kantendruck (weniger 
als 250 mm Hg) und dem Umgebungsdruck (Atmospharendruck) 
erweichen und anfangen wtirden zusammenzulauf en, und 
das wurde das Entgasen der blahbaren Schicht behindern 
und folglich den EinschluB von Luftblasen in der 
fertigen Platte bedeuten. 

Nach 15 Minunten wird die Verbundanordnung in der Hulle 19 
gleichmSflig erwarmt, so daB man eine Ttenpeiatur von 90°C 
nach 45 Minunten erreicht und bei dieser Stufe laBt 
man den Druck in der Hulle wieder auf Atmospharendruck 
kommen. Am Ende dieser Zeitspanne stellt man fest, da3 
die Verbundanordnung als transparente Platte verbunden 
ist. Naturlich kann diese Platte dann in einen Autoklaven 
uberfuhrt werden, urn gewtinschtenf alls anschlieBend eine 
Hochdruckbindestuf e durchzuf uhren . 

Fig. 4 zeigt eine Trommel 24 mit einer Schicht 25 von 
biahbarem Material , die von der Trommel als Band 26 
abgezogen werden soil. Die Schicht wird auf die Trommel 
24 durch ein Paar von Ubertragungswalzen 27, 28 aus einem 
Behalter 29 ubertragen und von der Trommel durch eine 
Rakel 30 entfernt. Bei einer alternativen Ausftihrungs- 
form liegt eine einzige tlbertragungswalze mit Oder 
ohne zusatzlichem Sprtihen vor, wie dies bei 6 in Fig. 1 
gezeigt ist. Wie in Fig. 4 gezeigt, sammelt sich das 
blahbare Material in der Schicht 25 bei 31 vor der Rakel 
30, so daB sie dort wieder bearbeitet und dann als 
Band 26 abgezogen wird. Damit man das blahbare Material 
als Band abziehen kann, wird die Schicht 25 so getrock- 
net, daB ihr Restwassergehalt bei wenigsten 42 Gew.-% 
an alien Stellen auf der Trommel 24 bleibt. Die Ge- 
schwindigkeit, mit welcher das Band 26 abgezogen wird, 
kann so eingestellt werden, daB das Band 26 dicker ist 
als die Schicht 25, aus welcher das blahbare Material 
stammt. 
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1 Das Band 26 wird (iber ein Forderband 32 auf Scheiben 
33 von Glas oder glasartigem Material gefiihrt, die 
auf einem zweiten Ftfrderband 34 liegen, das so 
angeordnet ist, daB es die Scheiben 33 mit der ge- 

5 eigneten Geschwindigkeit fur die Abnahme des Bandes 

transportiert, wonach das blahbare Band 26 abgeschnitten 
wird, um Schichten wie 35 zu bilden, die auf den 
Scheiben 33 liegen. Wie gezeigt, ist das Forderband 34 
so angeordnet, daB es die Glasscheiben 33 oder Scheiben 
10 aus glasartigera Material, welche die blahbaren Schichten 
35 tragen, durch eine Tunnelheizkaramer 36 fiihrt, so daB 
der Wassergehalt der blMhbaren Schichten 35 weiter auf 
einen Wert vermindert werden kann, der sich fiir eine 
Feuerschutzplatte eignet. 

15 

Gewunschtenfalls ist ein Spruhkopf 37 vorgesehen, um die 
Trommel 24 nach Entfernen der Schicht 25 zu waschen, 
und eine zweite Rakel 38 ist gewunschtenfalls vorge- 
sehn, um jedes restliche blahbare Material zu entfernen, 
20 bevor die Schicht 25 aufgebracht wird. 

In einem speziellen Beispiel wurde eine rostfreie 
Stahltrommel von 500 mm Durchmesser mit 11 Upra gedreht, 
wShrend ihre Oberflache bei einer Temperatur im 
25 Bereich von 102 bis 103°C gehalten wurde. Ein 0,1 mm 

dicker Film der obenerwShnten Natriumsilicatlosung wurde 

aufgebracht und bis auf einen Wassergehalt zwischen 

42 und 45 Gew.-% innerhalb von 4 Sekunden getrocknet* 

30 Das Band 26 wurde von der Trommel 24 mit solcher Ge- 
schwindigkeit abgezogen, daB seine Dicke groBenordnungs- 
mSBig 1 mm betrug. Das Band wurde - wie oben angegeben - 
auf Glasscheiben abgelegt und der Wassergehalt des 
blahbaren Materials wurde auf etwa 33 bis 34 % vermindert, 

35 indem die beschichten Scheiben durch eine Tunnelheizkammer 
gefuhrt wurden, in welcher eine Temperatur von etwa 90 °C 
und eine relative Feuchtigkeit von etwa 90 % aufrecht- 
erhalten wurden. 



3509249 

21 

Ein Erzeugnis des unter Bezugnahme auf Fig. 4 be- 
schriebenen Verfahrens ist in Fig. 5 gezeigt und 
besteht aus einer Glasscheibe 33, die eine daran haften- 
de getrocknete Schicht 35 von transparentem blShbaren 
Material tragt. Ein solches Produkt kann als solches 
verwendet werden, bildet jedoch vorzugsweise ein 
Zwischenprodukt bei der Herstellung einer Verbund- 
platte, z.B. kann eine zweite Glasplatte auf die 
blahbare Schicht aufgelegt werden und die so gebildete 
Platte kann dann einfach eingerahmt werden oder sie 
kann einem Laminierverf ahren unterzogen werden, ahnlich 
dem,das unter Bezugnahme auf Fig. 3 beschrieben ist. 

Alternativ - und wie in Fig. 6 gezeigt - 

kQnnen zwei solche Erzeugnisse Oberseite auf Oberseite 
zusammengelegt und dann gerahmt oder miteinander 
laminiert werden. 
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